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@ Verfahren und Vorrichtung zur Prufung von optischen Bauteilen, Insbesondere augenoptisehen 
Bautsilen und Einrichtung zumBeleuchten von klar-transparenten Prufobjekten. 

@ Ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Prtfung, insbesondere QualitatsprQfung, von optischen 
BauteBen. bei dem von den jeweSs zu prOfenden Bauteilen ein BQd hergestellt wird und durch 
BOdanalyse FehJer am abgebSdeten Gegenstand erfe&t werden, sowie die Integration dieses Prufverfah- 
rens in die Fertigung des Bauteis, Bei den optischen Bauteilen kann es sich urn sugenoptische 
BauteOe, wie Brillenglaser, Kontaktlinsen, Intraokulariinsen und dgl. t handeln. 
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Konstruktion des CCD schon vorbestimmt Die Bildel mente werden mit Hitfe einer Umsetzereinrichtung in digi- 
tale Bildstgnale umgesetzt, die gespeich rt und verarbertet werden kSnnen. Auf diese Weise 1st ine Analyse 
der Stiukturmerkmale des zu OberprOfenden optischen Bauteils (eine Ftfichenbestimmung) und mithin der 
jeweils im Kontrastbild erfa&ten Fehler mdglich. In vortelhafter Weis wird fur diese Umsetzung zuriSchst ein 
5 Bindrbild erzeugt. 

Zur Erzeugung des Kontrastbildes wird in bevorzugter Weise eine Dunketfeldbeleuchtung des zu prtiferv 
den Bauteils durchgefuhrt UnterZuhilfenahme von entsprechend gestr ut m Ucht wird der zu prQfende BauteO 
gegen einen dunklen Hintergrund beleuchtet und mit Hilfe einer Kamera, die gegebenenfalls den Bildsensor 
enth§|t Der BQdsensor ist bevorzugt als CCD ausgebBdet Auf diese Weise wird von dem beleuchteten Prufling 

10 ein DunketfeldbeleuchtungsbOd aufgenommen. Ein derartiges Bild gibt eine kontrastreiche Darstellung von 
Fehlern, wobei diese Fehler als FlSchen auf der KontrastbDddarstellung in Erscheinung treten. Beispielsweise 
stellen sich bei einer Dunketfeldbeleuchtung die Fehler als helle Flecken mit bestimmten FlSchen gegen ein n 
dunklen (schwarz oder grau), nicht fehferbehafteten Hintergmnd dar. Bei diesen Fehlern kann es sich urn Krat- 
zer, L&cher, Luftblaseneinschlusse, Risse, anhaftende Bruchstflcke und verschmutzungen oder Schwundstei- 

15 len und dgl., handeln. Diese Fehler stellen sich als FlSchen in der BildflSche dar. Es kSnnen jedoch auch 
Randfehler des Pruflings. die als flSchenhafte Gebilde darstellbar sind, enmittelt werden. Hierbel kann es sich 
urn Randausbruche SchwimmhSute, Risse, am Rand haftende Bruchstucke, verschmutzungen und Schwund- 
stellen am Rand und RandinhomogenitSten handeln. 

Die B2dfl§chen der jeweils erfa&ten Fehler k5nnen in Pixel (BfldflSchenelemente) unterteDt werden. Durch 

20 die Anzahl der jeweiligen BildflSchenelemente (Pixel) ISfct sich das AusmaQ eines jeweiligen Fehlers oder der 
Gesamtheit der Fehler bestimmen. Es kann hierzu eine AbtastfZShl-Einrichtung vorgesehen sein, mit der sich 
ein Auszihlen der Pixel durchfuhren IS&L Die ermittelte Pixelanzahl fur die einzeinen BildfiSchen der erfa&ten 
Fehler wird mit einer vorbestimmten Pixelzahl verglicheru Diese vorbestimmt© Pixelzahl stellt einen QualrtSts- 
standard, den der Prufling einzuhalten hat, dar. 

25 Bei der Prufung kann der Prufling auch in unterschiedltche Zonen aufgeteilt werden, fur die unterschied- 
liche Grenzwerte als QualitStsstandards vorgegeben sind. Beispielsweise kSnnen bei der PrGfiing einer Kon- 
taktiinse fur die opttsche Zone, und die Lentikularzone unterschiedliche QualitStsstandards in Form von 
vorgegebenen Bildfiachen festgelegt werden. Die QuaiitSt des Randes der Linse kann ebenfalls anhand der 
Form des flSchenhaften Bildes des Kontaktlinsenrandes bestimmt werden. 

30 In bevorzugter Weise kann die Erfindung bereits im verlauf der einzeinen Fertigungsschritte bei der Her- 

stellung des optischen BauteSs zum Einsatz kommen. Es kann hierzu die erfindungsgemd&e Fehlererfassung 
und QuairtStskontroile bei einem oder mehreren der Fertigungsschritte integriert sein, so da& man eine fort- 
laufende automattsche Qualitatskontroile wdhrend der Fertigung des optischen Bauteils hat Man kann hierbei 
fur den jeweiligen Fertigungsschritt entsprechende Qualrtatsstandards vorgeben, so daS man fur jeden der Her- 

35 steilungsschritte reproduzierbare QualitSts-kontroifen in der automatischen Fertigung gewinnt Die Erfindung 
kann in vorteii barter Weise bei der QualitStskontrolle von optischen Bautefen, beispielsweise optischen Unsen, 
insbesondere augenoptischen Bauteilen, wie Brillenglasern, Kontaktlinsen, Intraokularltnsen und dergi., zum 
Einsatz kommen. Hierbei kann eine automatische Endkontrolle und, wie schon eriSutert, auch eine stindige 
automatische QuaJitatsCberwachung wahrend der Fertigung der BauteOe erreicht werden. 

40 Beispielsweise kann bei der Kontaktiinsenherstellung sowohl eine Trockenprufung (Prufung an Luft) ab 
auch eine NaRprufung (Prufung in Aufbewahrungsl6sung) von hydratisierten Kontaktlinsen durchgefuhrt wer- 
den. Falls die Bauteile in durchsichtigen Behdltem untergebracht sind, ist es mdglich, eine Endkontrolle der 
eingebrachten Bauteile durchzufuhren. 

In der bereits erwihnten Beleuchtungseinrichtung sind eine Lichtquelte und eine Beleuchtungsoptik zur 

45 Beleuchtung der Prufobjekte in Dunketfeldbeleuchtung vorgesehen. Die Beleuchtungsgeometrie der Beleuch- 
tungsoptik ist zur Anpassung an das Prufobjekt einstellbar. 

Auf diese Heise kann durch geeignete Einstellung der Beleuchtungsoptik eine an die Abmessungen und 
Form der Prufobjekte angepasste Beleuchtung erreicht werden, welche Fehler wie Lunker, Risse, o.dgl. als 
deutiiche Kontraste erscheinen ISsst Die so erscheinenden Kontraste kdnnen durch eine elektronische Bildauf- 

50 nahmevomchtung erfasst und mit Mitteln der Bildverarbeitung zur Fehlererkennung ausgewertet werden. Es 
hat sich gezeigt, dass eine sdche Darstellung von Fehlern War-transparenter PrQfobjekte als Kontraste mittels 
einer Dunketfeldbeleuchtung mSglich ist, dass es aber hierzu erford rlich ist, die Beleuchtungsoptik einstellbar 
zu machen* Weitere Ausg staltungen der Erfindung sind G genstand d r abhangigen AnsprQche. 
Anhand von Figuren wird an Ausfuhrungsbeispielen die Erfindung naher erlSutert 

55 Eszeigt 

Fig. 1 Schematisch ine BOdanalysevorrichtung, die ein Ausfuhaingsbeispiel der Erfindung ist; 

Fig. 2 ein von der Bildananlysevonichtung der Fig. 1 dargestelltes Bild des Pruflings mit schematisch ein- 

gezeichneten flSchenhaft wiedergegebenen Fehlern; 

3 
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rig izemen Langsschnitt einer Beleuchtungseinricht ung. 
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liche Qualitat$-standards ausreichen oder auch gefordert werden, ist es von vortei, In entsprech ndeZone- 
neinteilung am erfa&ten Bild (Fig. 2) des zu prufenden Bauteils 6 vorzun hmen. 

In der Fig. 4 ist beispielsweise fur eine Kontaktiinse eine derartig Zonenaufteilung schematisch darge- 
stellt Durch einen Bereich, der durch inen Radius rl erfa&t ist, ist eine Optikzon OZ der Kontaktiinse fest- 

5 gelegt Durch Radien r2 und r3 ist eine auszublendende Schriftzone im Gravur-winkelbereich festgelegt 

Durch einen Bereich zwischen Radien li und r4 ist eine Lentikularzone LZ d finiert, und durch den Radius 
r4 ist der Rand R der Unse definiert 

Fur die optische OZ und fur die Lentikularzone LZ lassen sich unterschiedliche Fehlergrenzen festsetzen, 
wobei die Fehlergrenze fur die optische Zone OZ niedrigerfestzusetzen ist als die Fehiergrenze fur die Lenti- 
go kularzone LZ. Auch fur den Rand R kann eine Randfehlergrenze festgelegt werden; beispielsweise durfen die 
Lings- und/oder Querabmessungen nicht griBer als SO urn sein. Die Fehlergrenze kann jedoch bei der Erfin- 
dung auch noch niedriger, beispielsweise bei 20 urn, angesetzt werden. Dies gat auch fur die Fehlergrenzen 
im optischen Bereich OZ und im Lentikularbereich LZ. Je nachdem, wie'hoch die Qualttat der Kontaktiinse bzw. 
des zu prufenden Bauteils 6 sein soil, wird die Fehlergrenze (Fehlerschwelle) angesetzt 

15 W§rend fur die fiSchenhaften Zonen des Bildes entsprechende zugeordnete Fehlerschwellen festgel gt 
sind, laOt sich fur den Kontaktiinsenrand R nach dem in den Figuren 5 und 6 dargestellten Prinzip eine Fehie- 
rerfassung durchfuhren. Es kSnnen hierverschiedene Kriterien einzeln oderinsgesamt berQcksichtigt werden. 
Ein Kriterium kann sein, ob der Radius an einer bestimmten Randstelle von einem mittieren Radius Rm Qber 
eine vorgegebene Radiusabweichung A Rg/2 hinaus abweicht Oder nicht Femer kann als Kriterium bertick- 

20 sichtigt werden, ob diese zu starken Radiusabweichungen in ihrer Gesamthett eine bestimmte Schweile uber- 
schreiten oder nicht Schliesslich kann noch als Kriterium untersucht werden, ob die Kurvenform des Randes 
stark von einer Kretsform abweicht Oder nicht wie das beispielsweise zwischen den beiden Kurventeilen CI 
und C2 bzw. zwischen den Kurventeilen C3 und C4 in Fig. 5 dargestellt ist Fig. 6 zeigt beispielsweise, dass 
etwa bei 150° eine starke Radiusabweichung vorhanden ist In Fig. 5 ist diese mfc R1 - R2 dargestellt Aus Fig. 

25 6 ist auch die starke Abweichung des Randes von der Kreisform zwischen den Kurventeilen C3 und C4 erkennt- 
lich.Femer ist aus der Fig. 6 auch eine starke Radiusabweichung im Bereich von etwa 260° bis 300°erkennbar. 

Die angesprochenen Fehler lassen sich in der BOdanalyseeinrichtung 9 (Fig. 1) mit Hilfe einer Speicher- 
einrichtung 21 (Fig. 1 1), in welcher die in Fig. 4 gezeigte Zoneneinteiiung festgelegt ist, in Zusammenwirkung 
mit Grenzwertspeichern erfessen. Beispielsweise sind fur die optische Zone OZ ein Grenzwertspeicher 27, fur 

30 die Lentikularzone LZ ein Grenzwertspeicher 28 und fur den Rand R ein dritter Grenzwertspeicher 29 vorge- 
sehen. Fur die entsprechenden Zonen sind zugeordnete PixelzShler 23 vorhanden. Die PixelzShler, welche 
Werte fur die FehlergrSssen in den jeweiligen Zonen angeben, liefem diese Werte an Vergleicher 24, 25 und 
26, die mit den beschriebenen zugeordneten Grenzwertspeichern 27, 28 und 29 verbunden sind. Das V r- 
gleichsergebnis kann in einem Zwischenspeicher 30 fur die jeweiligen Zonen abgelegt werden und gegebe- 

35 nenfalls zusammen mit dem erfassten Bild im Bilderfassungsspeicher 20 an einem Monitor wiedergegeben 
werden. 

Femer wird in AbhSngigkeit von den jeweiligen Vergleichsergebnissen der Vergleicher 24, 25 und 26 ent- 
weder uber den Zwischenspeicher 30 oder direkt ein Aussortierer 11 (Fig. 1) angesteuerL Dieser Aussortierer 
11 ist mit der Halte- und Trans port einrichtung 8 verbunden bzw. in Wirkverbindung. Dies ist durch eine strich- 

40 lierte Linie in Fig. 1 schematisch dargestellt Das zu prufende Bauteii 6 wird dann in AbhSngigkett auf der Halte- 
und Transporteinrichtung 8 belassen, wenn es gemSB dem Vergieichsergebnis den Quali&tsanforderungen 
genugt Das zu prufende Bauteii 6 wird dann in die nachste Bearbeitungsstation Qbergefuhrt Fails das Bauteii 
6 den Qualitatsanforderungen nicht genugt wird es durch die Wirkung des Aussortierers 1 1 aus der Halte- und 
Transporteinrichtung 8 entfernt 

45 Ein Ausfuhnjngsbeispiel der Einrichtung zur Beleuchtung des Prufobjekts, Z.B. zur Beleuchtung der K n- 

taktlinse, ist in Fig. 12 dargestellt Dort ist mit 110 ein zentraler erster Reflektork&rper bezeichnet Der erste 
Reflektork5rper 110 weist eine ebene, obere Stimfldche 1 12 auf. Die obere Slimflichc 112 erstreckt sich s nk- 
recht zu einer Systemachse 114. Anschliessend an die Stimfldche 112 weist der ReflektorkSrper 110 ein zu 
der Systemachse 114 koaxiale. zylindrische Mantetfl§che 116 auf. Auf der Unterseite bil'det der Reflektork5rper 

so 110 einen konvex-konischen, ersten Reflektor 118. Die Konusachse des Reflektors 118 fSilt mit der Syste- 
machse 114 zusammen. 

Unterhalb des Reflektorkfirpers 110 ist auf der Systemachse 114 eine Uchtquelle 120 angeordnet Von 
der Lichtquelle 120 fdilt ein zentrales Uchtbundel 122 auf d n konvexkonischen, ersten Reflektor 118. Das 
Lichtbundel 122 wird von dem ersten Reflektor 118 radial auseinandergefSchert In derZeichnung sind die 
55 Randstrahlen 124 und der langs der Systemachse 1 14 verlaufende Zentralstrahl 126 des Uchtbundels 122 vor 
und nach der Reflexion an dem ersten Reflektor 118 dargesteDL 

Das radial auseinandergefacherte Lichtbundel 122faltt auf einen zweiten Reflektor 128. Derzweite Reft k- 
tor 1 28 ist konkav-zylindrisch und koaxiat zu der Systemachse 114. Der zweite Reflektor 1 28 ist an einem zwe'h 

5 
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der Reflektorfcfirper 130, ^tti!^J^£Z^ ™ * Mi «*^£»Z 

dem Reflektor 128 auf. /^mu^^SS^ 13 * T? ^ jndrische MantefflSche 134 |£2E 
5 konischen Abschnitt 136 An den J«*en ^ 

gewjnde versehener Abschnitt 138 an. Auf d?22!^2?^ h zy,lndriscner ' ■* ^ Auaaen- 
"n konischer Abschnitt 140 an. Unten iSSSS ' * " *" IWtaSSS 
Wan Jff„ ung 144 . Durch djese ^ " JJ^^^cha 142 mJt 

Auf der oberen Stfmflache 132 dJn^Z^ZI ?,J * 120 ,n das ,nne, » des tollektoik6n>era'i3o 
io mit ihrer p.anen Oberseite eine A^S ^^^ 13 ° " 69t eine "ar-^paranta Platte EKIS 
lageebene istsenkrecm ^Zt^tZXT^I!' ^ ^ d " ^ 1«*o5^ 
ReflektorkSrpera 110. Die Plate i7«!r^ t dements P re <**nd parallel zu der StirnflSche 112 d 

dass es fast straifend fn d erMitte derA uflao,^ .1" ZtmlT™^***"* 122 a , 
«- De ™eitoRaflefc5nttrpe7^^ ' nemLich ffls *-8^ammeltwird: 

•nnen auf der Systamachsa 114 ehen SockTlsa fu7rti! ,? e,n 9 e8Ch ««M- DerGehauaetefl 156 Mot 
®rmige„ Gehausetenr ^ TragZgen^ gehl^ ^iVf 8ind * »— 2 £? 

Tragstangen 160 sine fluchtBnde Dur^hn^K • v!, e " ersten ^^oMqm 110 treoen Dto 
* bohrung 162 von We, ^rau^SS^ £ G * fc «* «• «ov5e durch 

gen 166 im Bodan des Gehlus^^^ 

Wemmschrauben164kannengel6stwerde^ "oS^Ji'T*" fluchtend «" Durchbrflchan. Dto 

Urjr 1 10 relath, zu dem topffLigan SSmS SS^TS^ 160 U " d damit der 

torkfirpers 110 relativ zu der Lteht^ellei20^L nJ^ ^^ abV ' Es 18180 eine ^9* daa RdSc- 

^unddenmitAusaenge^ndeversehenenl^nwJK 

rwerten Reflektorkorper 130 und damit zu tlJ^ZZt^T Reflek toric6rpers 130 relativ zu dam 
Systemachsa 114 verstellbar 1st (odar um^ak^rtT ***** *• Wehtung £ 

Fehlererkennung ergibL 80 e,n9estellt daaa aieh optlmalar Kontraat fiJrdto 

Rmghchts an die Geometrie des PrOfobjekts anpa^ ba % L ' * da. Kaltleltf. 

fahren m den Herstellungsprozefi bai verschiede™ wfJ? " omb,nat « on ™tanderen Bndvararbeltungsvar. 
•cann. so-** ein automatischer Abla^ Integnert J5£ 

In der Fig. 7 1st ein sogenanntes Fulln^^T 9 ** KontaW,n e «*eicht wird. 

« seinen ainza.nan Schn^^^^ t 'i"" 9 ^" ^^on^inse bainhaitat 

In einem Herstellungsschrtt 31 werden Z f 367 513 und Wo W/04390). 

^egien J ngenbeste h an.be« Pi e 3 sl^ d « "ochwerSgan Metal- 

Prufschntt 32 mit Hilfe einer BBdanalysa *«S55 we^fn^ £ ^ 9MW,tHtertonnberefa ^a^ 

SOW 36 mil analyse in», rtw w ^ »To S^ 34) - Auc,,h * rk '"'' *> 

■•n to PM^iKrtsatonMiBatees <0r das Kbnslrll!^; tann - Hl,nm ,e «i«M!ichd«.DIspn»la- 
«™ Sew, 37 «. Hier *S£SS53S^^* te ^ 
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FormhSften umschlossen tst Hierbei kann in einem Prufschritt 40 bei geschlossener Form, die lichtdurchl&ssig 
tst nicht nur d r Ablauf der Polymerisation, sondem auch d r Polymerisationsschwund d s pdymerisierten 
Materials und eine geeignete Nachstellung der beiden Formhdlften in diesem Zusamm nhang Qberwacht war- 
den, Gegebenenfalls kann in Abhingigkert vom Ergebnis der Bildanalyse und in AbhSngigkeit vom festgestelk 

5 ten Polymerisationsschwund das Nachstdlen der beid n FormhSlften zur Kompensierung des 
Polymerisationsschwundes gesteuert werden. 

In einem weiteren Fertigungsschritt 41 erfotgt das Gffnen der beiden Formhatften. Im Rahmen ernes inte- 
grierten Prufschrittes 42 kann hier eine Zwischenkontrolle durchgefuhrt werden im Hinblick auf grobe Fehler, 
wie Risse, Ausbruche und dgL am hergestellten Linsenk&rper. 

10 Im anschlie&enden Fertigungsschritt 43 wird die Kontaktlinse aus der Form entnommen, und es kann an 
der Kontaktlinse mit Hilfe der erISuterten BDdanalyse in einem Prufschritt 44 eine Trockenprufung durchgefuhrt 
werden. Hieran kann sich in einem Fertigungsschritt 45 die Hydratisterung des Unsenkfirpere anschlieOen. In 
einem weiteren Fertigungsschritt 46 wird die Unse (trocken Oder hydratisiert) in GlSschen Oder in sogenannten 
Foilpacks 68, welche in den Figuren 9 und 10 dargestellt sind, eingebracht 

15 Anschlie&end kann in einem PrOfechritt 47 uberpruft werden, ob die Unse In den AufbewahrungsbehSlter 
69 eingebracht wurde. Dies erfolgt im Rahmen einer sogenannten Anwesenheitskontrolle. Ausserdem kann 
Qberwacht werden, ob der Flussigkeitsstand im AufbewahrungsbehSlter stimmt Femer kann die Sauberkeit 
der Aufbewahrungsflussigkeit sowie der Unse selbst Qberwacht werden. Ferner kSnnen Unsenqualittt und 
Brechkraft einer Endprufung unterzogen werden. Die im Prufschritt 47 erISuterten PrGfungen kSnnen mit HOfe 

20 der oben beschriebenen Bildanalyse durchgefuhrt werden. AnschlieBend werden die BehSlter (Fig. 9, 10) mit 
den Deckfoiien 71 durch SchweEen verschlossen. 

In der Fig. 8 ist ein Drehverfahren ertSutert, mit dem ebenfalls eine Kontaktlinse hergestellt werden kann. 
Bei diesem Drehverfahren wird in einem Fertigungsschritt 48 ein Button von einer Stange aus Kontaktlinsen- 
material abgeschnitten und in ein Spannfutter einer Drehmaschine eingesetrt Drehautomaten sind bekannt 

25 Es wird hierzu beispielsweise auf die deutsche Patentschrift 3110 624 verwiesen. In einem PrOfechritt 49 kann 
beispielsweise mit Hilfe der oben beschriebenen Bildanalyse der Button im Hinblick auf Materialeinschlusae, 
auf seine Abmessungen (Trimma&e) hin uberpruft werden. In einem Fertigungsschritt 50 wird durch Drehen 
mit Hilfe eines Drehwerkzeugs im Drehautomaten eine Innenkurve IK am Button hergestellt In einem nachfbl- 
genden PrOfschritt 51 kann durch Bildanalyse das Drehbild und die OberflSchenqualitflt und gegebenenfalls 

30 auch die Geometric, fur welches auch ein bekanntes Moiree-verfahren zum Einsatz gebracht werden kann, 
uberpruft werden. 

In einem weiteren Fertigungsschritt 52 erfolgt das Polieren der Innenkurve IK. Gegebenenfalls kann in i- 
nem Prufschritt 53 das Polierbild, die Oberflfichenqualitit und noch einmal die Geometric der Innenkurv uber- 
pruft werden. 

35 Es erfolgt dann das Aufritten des Buttons auf eine Spindel des Drehautomaten in einem Fertigungsschritt 
54. Dabei wird der Button mit seiner Innenkurve auf die Spindel aufgekrttet Auch hierbei kSnnen in einem PrOf- 
schritt 55 mit Hilfe einer optischen Bildanalyse die QualiHt und die Abmessungen der Wachsschicht welche 
zum Aufkitten'dient sowie der Rundlauf und eine Scheitelpunktbestimmung durchgefuhrt werden. 

Anschliessend wird in einem Fertigungsschritt 56 die Aussenkurve AK gedreht Das Drehbild. di Geome- 
40 trie sowie die Mittendicke der fertiggestellten Linse k5nnen in einem Prufschritt 57 uberprQft werden. 

Es erfolgt dann in einem Fertigungsschritt 58 das Polieren der Aussenkurve AK. In einem PrOfechritt 59 
kSnnen dann das PolierbBd. die Geometric und die Mittendicke der Kontaktlinse uberpruft werden. Der PrOf- 
schritt 57 kann in diesem Falle auch entfallen. 

In einem Fertigungsschritt 60 wird die Kontaktlinse von der Kalotte des Drehautomaten abgekftteL In einem 
45 Fertigungsschritt 61 erfolgt die Randbearbeitung der Kontaktlinse. In einem sich anschlie&enden Fertigungs- 
schritt 62 erfolgt die Reinigung der Kontaktlinse. An die Reinigung der Kontaktlinse kann sich ein PrOfschritt 
63 anschlieOen, in welchem mit HOfe der Bildanalyse (2.B. Fig. 1) eine TrockenprGfung der Kontaktlinse durch- 
gefuhrt wird. 

Hieran schlie&t sich als Fertigungsschritt 64 die Gravur der Kontaktlinse an. In diese wird dann die beh 
so spielsweise aus den Figuren 3 und 4 ersichtliche Gravur in den KontaktlinsekSrper eingeprSgt Hieran schlieBt 
sich dann als Fertigungsschritt 65 eine OberflSchenb handlung der Kontaktlinse an. Diese hat insbes ndere 
den Vortefl, da& die OberflSche der Linse furdieTr§nenflussigkert benetzbargemacht wird. In einem Prufschritt 
66 kann dann die Prufung der BenetzbariceH ebenfalls mit Hilfe der Bfldanalys (z.B. Fig.1) durchgefuhrt wer- 
den. Durch die Biidanalvse laBtsich n§mlich feststellen, ob auf der OberflSch Trtpfchenbiidung erfolgt oder 
55 ob die Linsenoberflache von der Flussigkeit ttichig benetzt wird. 

\n einem weiteren Fertigungsschritt 67 erfolgt das Einlegen der Linse beispielsweise in Foilpacks (Fig. 9, 
10). Hieran kann sich dann, wei bei dem in Fig. 7 dargestellten Fullmold-Verfahren, ein Prufschritt anschlie&en, 
der dem Prufschritt 47 entspricht AnschlieBend erfolgt das AufschweiBen der Deckfoiien auf die BehSlter. 
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tStsstandards) als vorgegebene Fl&chengro&en sind. 

14. B leuchrungseinrichtung zum B leuchten klartransparenter Prufobjekte, fur die 

j kteaufFehler, dadurch g k nnzeichnetdasseine!ichtquel)6(120)undeineBe)euchturgsoptick(118 v 
128) zur Beleuchtung der Pruf bjekte in Dunkelfeldbleuchtung vorgesehen sind und dass di Bel uch- 
tungsg ometrie der Beleuchtungsoptik (118, 128) zur Anpassung an das Prufobjekt einstellbar ist 

15. Beleuchtungseinrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichent, daaa 

(a) unter einer Auflage (148) mit einer Aufiageebene fur Prufobjekte ein erster Reflektoik&rper (110) 
zugeordnet ist 

(b) der erste ReflektorkSrper (1 1 0) eine zu der Auflageebene der Auflage (148) im wesentiichen panal- 
lele StimflSche (112) aufweist die einen Objekthintergrund fur die Prufobjekte bidet, 

(c) der erste ReflektoricSrper (1 10)weiterhin einen der besagten StimfHche (112) abgewandten konvex- 
konischen ersten Reflektor (1 18) aufweist, dessen Konusachse mit einer senkrecht zu der StimflSche 
(1 12) veriaufenden Systemachse (1 14) zusammenfailt 

(d) die lichtquelle (120) auf der Systemachse (114) angeordnet ist und 

(e) ein zweiter ReflektorkSrper (1 30) mit einem konkaven Ringreflektor (128) gleichachsig zu der Syste- 
machse (1 14) angeordnet ist 

16. Beleuchtungseinrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der konkave Ringreflektor 
(128) zulindrisch Ist 

17. Beleuchtungseinrichtung nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Lichtquelle 
(120) mit dem ersten Reflektor (118) in einer Baugruppe (170) vereinigt ist die I5ngs der Systemachse 
(114) relativ zu dem zwetten Reflektorkorper (130) und der Auflage (148) verstellbar ist 

18. Beleuchtungseinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet date die Licht- 
quelle ein KaltJeiter-Ringltcht ist 1 

19. Beleuchtungseinrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet dass die Abstrahlcharakteristlk 
des Kaltleiter-Ringlichts an die Geometrie des Prufobjekte anpassbar ist 

20. Beleuchtungseinrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 1 9, dadurch gekennzeichnet dass als Auf» 
nahme (148) fur das Prufobjekt eine beidseitig mit einer Antireflexschicht versehene Platte (146) vorge- 
sehen ist 

21. Beleuchtungseinrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet daasd r rate 
und der zweite Reflektor (118 bzw. 120) spiegelnd ausgebildet sind. 

22. Beleuchtungseinrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet dass die Ober- 
flSchen des ersten und des zweiten Reflektor* (118 bzw. 120) teildiffus-reflektierend ausgebildet sind. 

23. Vonichtung zur Prufung von optischen Bauteilen nach einem der Anspruche 8 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Beleuchtungsvomchtung gemiss einem der Anspruche 14 bis 22 ausgebildet ist 
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